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JIS 



ホッ ト プレス 一 試験 及び 検査 方法 B 6548 溯 

(1997 確認） 

hot presses ― Test and inspection methods 

1. 適用 範囲 この 規格 は， 熱 板の 大きさ （リ 1 800X900X35 mm 以上 4 350 XI 800X70 mm 以下の 木質 板 用の ホッ ト 
プレスの 構造， 呼び 寸法， 機能 試験， 運転 試験， 精度 検査 及び 工作 精度 検査 方法に ついて 規定す る。 

注 （リ 熱 板の 大きさと は， 長辺の 長さ X 短 辺の 長さ X 厚さ をい う。 
備考 L この 規格の 引用 規格 を， 次に 示す。 

JIS B 0659 比較 用 表面 粗 さ 標準 片 

JIS B 6521 木材 加工 機械の 騒音 測定 方法 

JIS B 7512 鋼製 卷尺 

2. この 規格の 中で { } を 付けて 示 して ある 単位 及 び 数値 は， 従来 単位に よる ものであって， 参考と して 
併記した ものである。 

2. 構造 ホッ ト プレスの 各部 分 は， それぞれ 十分な 剛性 を もち， 工作 精度に 恶影^ を 及ぼさな いもので なければ なら 
ない。 

3. 呼び 寸法 ホット プレスの 呼び 寸法 は， 熱 板の 寸法で 表し， 表 1 による。 

表 1 呼び 寸法 

単位 m m 



熱 板の 寸法 



長辺の 長さ 


短 辺の 長さ 


摩さ 


呼び 寸法 


寸法 


許容 値 


呼び 寸法 


寸法 


許容 値 


呼び 寸法 


寸法 


許容 値 


1 800 


1 800 


±20 


900 


900 


±20 


35 


35 


土 1 


2 000 


2 000 




1 000 


] 000 




40 


40 




2 100 


2 100 




1 100 


1 100 




45 


45 




2 300 


2 300 




1 150 


1 150 




50 


50 




2 400 


2 400 




1 300 


1 300 




55 


55 




2 600 


2 600 




1 400 


1 400 




60 


60 




2 700 


2 700 




I 600 


1 600 




65 


65 




2 900 


2 900 




1 700 


1 700 




70 


70 




3 050 


3 050 




1 800 


1 800 










3 200 


3 200 
















3 300 


3 300 
















4 100 


4 100 
















4 350 


4 350 

















備考 ホット プレスの 呼び 方 は， 名称， 呼び 寸法， 段 数 及び 総 圧縮 力 （N) {kgf} による。 
例 ホット プレス 2 600X1 400X35 — 20 — 4.9X]0 6 {500X10 3 } 
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4. 機能 試験 方法 ホット プレスの 機能 誡験 は， 表 2 による。 



表 2 機能 試験 



せ— ゲ 


試験 項 


試 ま 方法 


1 


電気装置 


運転 試験の 前後に， 各]. 回 絶 ほ 状態 を 試験す る。 


2 


-h n ^aii £3££ 

カリ 熱^: S 


- ^ ， /7、、 _> I * ヾ、, | つ、、 —1 < > t つ 十 > レ、 ,ハ -tSli ム匕 rr\ T/tt 'お -5? チ '―^ Ffi^ -4- フ 

ノク不 ッ トノヽ ノレ ノ， ス ナ一ム トフ ッ 7 なと の 機 Rfg の 確吴さ を 5 式 験 1 る。 


3 


冷却 装 f€ 


機能の 円滑 さ と 確実 さ と を 試験す る。 


4 


油圧 装置 


油密， 圧力 調^な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


5 


ラムの 上下動 


作動の 確実 さと 円滑 さ と を 試験す る。 


6 


安全装置 


作業 者に 対する 安全 機能と 機械 防護 機能の 確実 さ と を 試験す る。 


7 


潤滑 装置 


油密， 油 量の 適正な 配分な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


8 


附属 装置 


機能の 確実 さ を 試験す る。 



備考 その 機能 を もたない ホッ ト プレスで は， 表 2 中の これに 該当する 試験 項目 を 省略す る。 



5. 負荷 運転 試験 方法 ラム を 作動 させ， 30〜60 分 間 運転 を 継続し， 表 3 に 規定す る 各項に ついて 検査す る。 この 場 
合， 表 4 記録 様式 1 に 規定す る 各項に ついて 測定し， 記録 するとと もに 異常 振動 を 感触に よって 観察す る。 
なお， 騒音の 測定 は， JIS B 6521 による。 



表 3 負荷 運転 試験 



番号 


検査 埙目 


測定 方法 


許容 値 








環 


2 級 


1 


熱 板 温度の 相互 差 


可動 定盤を 作 チカ させ， 各 熱 板 間隔 を 閉じた 状態で 約 0. 3 MPa {3 kgf/cm 2 } 

の 飽和蒸気に よ つ て 熱 板 を 加熱し， 定常状態 ひ) に 達した とき に 各 熱 板の 温 

度 を 蒸気 出 口 付近 で 測定 し ， 温度計の 読みの 最大 差 を 測定値と する 。 


5 °C 


7 °C 


2 


圧力 降下の 程度 


使用 圧力 を 加えて 放置し， 1 分 間 後に おける 降下 圧力の 測定 を 3 回 以上 行い， 

そ の 平均値 を 測定値 とする （ 3 ) 。 


使用 圧力の 10 % 



注 ( 2 ) 定常状態 と は， 蒸気の 入口 と 出 口 の 温度が それぞれ 安定 し た 状態 をい う 。 熱 板 は， 1 枚 ごとに 測定す る。 
なお， この 測定 は， スチ一 ム トラップに 背圧 を かけない 状態で 行う。 
(リ 加圧す る 場合に は， 熱 板 面大の 検査に 適した 木質 板 を 各 段に 挿入す る。 

表 4 記録 様式 1 



加熱 源 



種 
類 



國 



？肌 

度 



MPa 

き/ 
:m 2 } 



。C 



最上^ 熱 板 を 
押し上げる 時 



加 



圧力 



MPa 

{kgf/ 



所要 電力 



國 



電 
圧 



電 
流 



入 
力 



MPa 



kW 



所要 電力 



圧 



電 
流 



入 
力 



kW 



作動 油 


騒音 

A 特性 
dB 


室温 
。C 


記事 


種 
類 


？ jul 

度 

°C 













0. 一疋 ぼ 亥 



,フ 

トザ 



番号 



までの 可動 定盤 上昇 時間 

最上 段 熱 板 を 押し上げる 



各 熱 板の 出口 付近の 温度 



所定 温度に 達する 時間 



冷却 源の 温度 



可動 定盤 下降 時間 

加圧 上昇 時間 



備考 騒音 測定 条件に ついては， 記事 欄に 記録す る。 
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6. 精度 検査 方法 ホット プレスの 精度 検査 は， 表 5 による。 

表 5 精度 検査 



単位 mm 



番号 検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



1 級 



2 級 



熱 板の 厚さ むら 



熱 板の 厚さ を テス ト インジ ケ一 
タ 又は マイ クロ メータで 少な く 
と も 図に 示す 9 点 を 測定し， その 
読みの 最大 差 を 測定値と する。 



50 



測定 点 



0.03 +^ム 



トー 



04+^-2 
U . り ^ 十 \ 000 u 



熱 板の 真直 度 



水平な 定 盤面 ひ） に 熱 板 を 置き， 
直 定规を 厚さの 等しい 二つの 支 
持 具 を 用いて^ 板 上面の 少な く 
と も 図に 示す 線 上に 置き， これ 
に 当てた テスト インジケータ を 
熱 板 上面 に ft ら せて 移動 さ せ， 
それぞれ 少な く と も 中央 及び 両 

端の 3 か 所に おける テス ト ィ ン 
ジケ ータの 読みの 最大 差 を 測定 
値と する。 




0.02+^2 



0饼^ 



國 



瑪 



jv-i — v 



\ 定盤 
測定 点 



熱 板の 
寸法 



辺 長 



各 熱 板の 長辺 及び 短 辺の 長さ を 
鋼製 卷尺 (つ で 測定し， 規定 辺 長 
( 8 ) との 差 を 測定値と する。 



長辺 



1.0 



1.0 



厚さ 



各 熱 板の 厚 さをノ ギス で 測定 し 
( 9 )， 規定 厚さ （ 8 ) との 差 を 測定 
ィ 直とす る。 



1.0 



あって はな 
、ら ない。 ノ 



あって はな 
、ら ない。 ノ 



熱 板 面の 表面 粗 
さ 



熱 板 面の 表面 粗 さ を 標準 片 に） 
と 比較 測定す る。 



3.2a 



3.2a 



熱 板 表面の 温度 
むら 



熱 板 を 飽和蒸気 圧 約 0.3 MPa{3 
kg.f/ C m 2 } の 水蒸気に よ つ て 加熱 
して 定常状態 ひ 1 ) に 達した 後， 
少なく とも 図に 示す 9 点に おけ 
る 温度 を 温度計に よって 測定し， 
読みの 最大 差 を 測定値 とする。 



- 測定^ 




3 D C 



3 。C 
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表 5 精度 検査 (m 



単位 mm 



番号 検查項 目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



1 級 



2 級 



可動 定 盤面の 真 
直 度 



直定规 を 厚さの 等しい 二つの 支 
持 具 を 用いて 可動 定 盤面の， 少 
なく と も 図に 示す 線 上に 置き， 
これに 当てた テスト インジ ケ一 
タ を 可動 定盤 上面 に 滑らせて 移 
動 させ， それぞれ 少な くと も 中 
央 及び 両端の 3 か 所に おける テ 
ス ト ィ ンジケ ータの 読みの 最大 
差 を 測定値と する ひ 2 )。 





> 




ゴ 


II r-n ii 





u ' uz 十 1000 ム 3 



隐^ 



50 ^ 測定 点 




上 フ レームの 定 
盤面に おける 真 
直 度 



直 定規 を 厚さの 等しい 支持 具 を 
用 レ 、 て 上 フレー ム の定 盤面の， 
少なく とも 図に 示す 線 上に 置き， 
これに テス ト ィ ンジケ 一 タを定 
盤面に 滑らせて 移動 させ， それ 
ぞれ 少な く と も 中央 及び 両端の 
3 か 所に おける テス ト インジ ケ 
—タの 読みの 最大 差 を 測定値と 
する （ 12 )。 



II II 



A no , 0.050( r ) 



o i Q Q60 V 
' 02 +TW." 




可動 定盤 
面と 上フ 
レ一 ム定 
盤面の 平 
行 度 



長辺 
方向 



可動 定 盤の 下 面 を^え 櫸で 長辺 

の ほぼ 中央の 2 か 所で 支え， 可動 
定 盤面 上 又は 可動 定 盤面 上の 直 
定規 上に 置いた テス ト インジ ケ 
一 タを上 フレーム 定 盤面に 当て 
て 移動 させ， テス ト ィ ン ジケ一 
タの 読みの 最大 差 を 測定値と す 
る ひ 5 )。 



-, 0,500 ソ ! 



o に 1-000^ ' 
" : I 000 し 5 



短 辺 
方向 



可動 定 盤の 下 面 を 支え 棒 で 短 辺 

の ほぼ 中央の 2 か 所で 变ぇ， 可動 
定 盤面 上 又は 可動 定 盤面 上の 直 
定規 上に 蘆いた テス ト ィ ンジケ 
—タ を上フ レーム 定 盤面に 当て 
て 移動 させ， テス ト ィ ン ジケ一 
タ の 読みの 最大 差 を 測定値 と す 
る ひ 5 )。 




1 十 1 on() - ム s 



2+- 



L.000 
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表 5 精度 検査 （続き） 



単位 



番万 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



1 級 



2 級 



可動 定盤 
の 上下 運 
動と 上フ 
レーム 定 
盤面の 直 
角度 



長辺 
方向 



可動 定 盤面の 長辺の ほぼ 中央に 
直 定規 を 置き， これに 直角 定規 
を 立て， 上 フレームに 取り付け 
た テス ト' ィ ンジケ 一タを これに 
当てて 可動 定盤 を 上下に 移動 さ 
せ， テスト インジケータの 読み 
の 最大 差 を 測定値と する。 



1 I °-08 [ ' 

十 T^T^ 7 



短 辺 
方向 



可動 定 盤面の 短 辺の ほぼ 中央に 
直 定規 を 置き， これに 直角 定規 
を 立て， 上 フレームに 取り付け 
た テスト イン ジケ ータを これに 
当てて 可動 定盤 を 上下 に 移動 さ 
せ， テスト インジケータの 読み 
の 最大 差 を 測定値と する。 




謹シ 1 つ 

丄 厂 | ()() ム 8 



" 1 100 ム 7 



1 v 9^} ) 

- L 十— ム 8 



10 



熱 板 間の 開き 



ノギスで 各 段の 開き を 測定し， 
規定 開き 寸法 ( 8 ) との 差 を 測定 
値と する。 



注 ( 4 ) ムは， 熱 板 面の 対角線の 畏さを ボす。 
定盤 又は これに 準じる もの。 
/ぶま， 熱 板 面の 測定 長さ を 示す。 

JIS B 7512 の 1 級に よる。 

規定 辺 長， 規定 厚さ， 規定 開き 寸法 は， 受渡 当事者 間の 協定に よる。 
番号 1 の 測定 読み を 利用しても よい。 
MS B 0659 による。 

定常状態と は， 蒸気の 入口と 出口の S 度が それぞれ 安定した 状態 をい う。 熱 板 は 1 枚 ごとに 測定す る。 

測定 は， 番号 1 と 同じ 位置で 行う。 
"は， 可動 定 盤面の 測定 長さ を 示す。 
^は， 上 フレームの 定 盤面の 測定 長さ を 示す。 

支え-棒の 長さ （測定 高さ） は， 任意と する。 支え 棒が 受ける 荷重 は， 可動 定 盤と ラムの 部分の 自重 だけと する c 

ム 5 及びん は， フレーム 定 盤面の 測定 長さ を 示す。 測定 は， 任意の 高さで 行う。 

ん 及びん 8 は， 可動 定 盤の 測定 可能な 工程 長さ （mm) を 示す。 
備考 最大 差 と は， 指定 さ れた 測定 方法に よって 得ら れた 最大値 と 最小値 との 差 をい う。 



7. 工作 精度 検査 方法 ホット プレスの 工作 精度 検査 は， 表 6 による。 
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表 6 工作 精度 検査 

単位 mm 



検查 項目 


測定 方法 


測定 方法 図 


許き 
1 級 


赚 
2 級 


厚さ むら 


熱 板面大 （ 18 ) の 単 板 を 挿入 して 圧締 ひ 9 ) 
し， 圧締 後の 各 測定 点 ひ。） の 厚さ を 外側 
マイクロ メータで 測定 （ 21 ) し， 読みの 最 
大差 を 測定値の 平均値で 除 し た 値 を 測定 
ィ 直とす る。 

この 測定 は， 少なくとも ホッ ト プレスの 

上段， 中段， 下段の 3 段に ついて 行う c 


熱 板 

/ 


測定 点 単 板 


0.10 


0.12 




X 
X 
X 


X 
X 
X 


X 
X 
X 


/ 

X 
X 
X 


X 
X 


X 
X 








300^ 


-300— 




一 300) 




r 300^ 















注 （ 18 ) 最大 使用 面 をい う。 
ひ 9 ) ホ ッ ト プレスの 圧締 条件 は， 次に よ る。 



1. 使用 圧締 圧力 

2. 使用 圧締 時間 は， 単 板 厚さ 1 mm に付き 1 分と する。 

3. 使用 圧締 温度 

( 20 ) 測定 点 は， 測定 方法 図に よる。 

( 21 ) 測定 は， 単 板 を 300 mm に 切断した 後に 行う。 
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ホッ ト プレス 一 試験 及び 検査 方法 解 説 

この 解説 は， 本体に 規定した 事柄 及び これに 関連した 事柄 を 説明す る もので， 規格の 一部で はない。 

I. 改正の 經緯 今回の 改正 は， 平成 2 年 6 月 IB の 第 399 回 日本 工業 標準 調査 会 標準 会議に おける 国際 単位 系 （S1) 導入 
の 方針の 決定 をう け 従来 単位 を 参考と し， JIS Z 8301 (規格 票の 様式） の 改正に 伴う 形式的な 改正 を 行う もので あ 

る。 ' 

IL 昭和 61 年 2 月の 改正の 経緯 この 规格 は， 昭和 4'2 年に 制定され， 昭和 50 年 12 月 1 日に 改正され ている。 その後 10 年 
を絰 ており， 技術 進歩， 性能の 向上な どに 合った 規格と する 必要が ある。 

このよう な ことから， 昭和 59 年度に 社団法人 全国 木工 機械工業 会が 工業技術 院 から 工業 標準 改正 原案 調査 作成の 委 
託 を 受け， 各 委員会で 数回 審議 を 重ね， 工業 標準 改正 原案 を 工業技術 院へ 提出 し た。 その後， 日本 工業 標準 調査 会ェ 

作 機械 部会の 審議 を 経て 改正に 至つ た も ので ある。 

III. 主な 改正 点 

し 適用 範囲 熱 板の 大きさ を 従来の 2000 X 1 000X35 mm 以上 3 350 XI 850X70 mm 以下 を 1 800X900 X 35 mm 以上 
4350X1 800X 7 mm 以下と し 範囲 を 広げた。 更に， 単位に ついては， 国際 単位 系 （SI) を 括弧の 外に 出し， 従来 単位 
を 括弧で 示し， 測定器な どの 関係から 両方 规格 値と した。 
5. 負荷 運転 試験 方法， 6. 精度 検査 方法， 7. 工作 精度 検査 方法 

許容 値の 等級 区分の 変更に ついて 従来の 規格に おいて は， 許容 値の 等級 区分が 級， 1 級 及び 2 級に 3 区分され てい 
る 力 《 ， 現在 製造され ている プレス は そのう ちの 2 区分に 該当する ものが 大部分で あるた め， 実情に 合わせる よう 改め 
た。 

この結果,， 等級の 呼び名 は 1 級 及び 2 級と した。 
7. 工作 精度 検査 方法 工作 精度 検査 方法の 検査 項目" 厚さ むら" の 測定 方法に ついて 標記 検査 項目に 関する 従来の 

測定 方法が 実情に そ ぐわない ため， 合わせる よう 改めた。 

IV. 改正 原案 作成 委員会 構成員 名簿 （順 不同， 敬称 略） 
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JTS 規格 系の 正貌 系が 発行され た 場合 は， 下記の 要領で ご 案内いた し ま す。 

(1) 当 協会 発行の 月刊 玆" 樣準化 ジャーナル" に， 正 * 該の 内容 を揭敏 いたします。 

(2) 毎月 第 3 火曜 ョに， "日経 産業-新 間" 及び" 日刊 工業 新 閜" の： as 発行の 広告 棚で， 正 sys が 
？ g 行され た jis 規格 番号 及 び 規格 名 称 をお 知らせい たします。 

止^ m を ご:^ s の 方 は， 下: £は 及） へ ご 総 K ければ ご 送付いた します。 

なお， 当 協会の jis 予約者の 方に は， 予約され ている 部門で 正 狭 栗が 発行され た 場合 は 自動的に 
お送り 致します。 
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